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Abstract of EP1 052295 

Long car structural safety part production 
comprises moving an inductor (12) and a 
trailing cooling unit (15) upwards over a 
vertically positioned shaped hardenable 
steel part (V). Long car structural safety 
parts (V) are produced by initially 
forming each structural part (V) from a 
plate, strip or tu of hardenable steel in 
the soft condition, positioning the part 
vertically, heating to the requisite 
austenitizing temperature for hardening 
using an upwards moving inductor (12) 
which follows the structural part contour 
and then cooling with a cooling unit 
( following the inductor (12). 
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(54) Verfahren zur Herstellung von Strukturteilen im Automobilbau 



(57) Beim Verfahren zur Herstellung von mlnde- 
stens bereichswelse eine hohe Festigkeit und eine Min- 
destdahnbarkeil von 5 % bis 10 % aufweisenden sowie 
Sicherheitslunktionen wahrnehmenden langlichen 
Strukturteilen (V) im Automobilbau warden zunachsl 
Platinen, BOndel Oder Rohre aus hartbaren StShlen Im 
weichen Zustand durch Umforman zu den Struklurleilen 
(V) konfiguriart Anschfiefcend warden die Strukturteila 
(1') bei im wesentlichen senkrechler Positionlerung mit- 
tels einas die Strukturteila (V) umfassenden und zu die- 
sen In Langsrichtung relativ verlagerbaren, bauteilange- 
passten Induktors (12) wenigslens partiell auf die zum 
Harten erforderliche Austen itisierungstemperatur ge- 
bracht. Danach werden die Strukturteile (V) mit einer 
den Induktor (12) in Bewegungsrichtungnachgefuhrten 
Kuhlelnheil (15) abgeschreckt. Induktor (12) und KOhl- 
einheil (15) konnen dam Konturenvarlaut der Struktur- 
teile (1 ') raumlich nachgefuhrt werden. 
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Beachreibung 

[0001J Sicherheitslunktionen wahrnehmende langli- 
che Strukturteile Im Automobilbau sind in Form von Sei- 
tenaufpralltragern, StoBfangern und Saulenverstarkun- 5 
gen bekannt Dabei ertordern erhohte Anforderungen 
zunehrnend den Einsalz von noch- und hochstfesten 
Stahlen. Die Strukturteile warden in aller Regal in Form 
von Presslellen aus Blechplatinen Oder durch Umlor- 
men und Pragen von Rohren hergestellt. Sie konnen 10 
aber auch durch Rollprofilieren aus Bandslah! herge- 
stolft sain. Neben einer sehr hohen Festigkeit mQssen 
derartige Strukturtaile eina Mindestdehnbarkeit von 5 % 
bis 10%aufweisen. 

[0002] In diesem Zusammenhang ist es bekannt kalt- is 
umformbare hochleste Stahle einzusetzen. Derartige 
Stahle eignen sich jedoch aulgrund ihrer eingeschrank- 
len Umformeigenschaften nur tur elntach proniierta 
Strukturteile. 

[0003) Daruber hinaus zahlt es zum Stand der Tech- so 
nik, hartbare Stahle zu verwenden. Diese Stahle war- 
den zunachst in Form von Platinen Oder Rohren im noch 
welchen Zustand zu Strukturteilen umgeformt. Erst in 
einem nachtraglichen Hartevorgang emalten die Struk- 
turteile die erforderfichen Festigkeiten. Da die Stahle im & 
welchen Zustand guta Umtormefgenschaften aulwel- 
sen, konnen aus ihnen auch komplex profiJiarte Struk- 
lurteile hergeslellt werden. Ein Werkstoff mit dlesen Ei- 
genschaften ist z.B. 22 Mn 5 mod. Diaser waist im wei- 
chen Zustand elne Festigkeit von ca. 600 N/mm 2 und 30 
ein Dehnbarkeit von > 30 % aut. Nach dem Harten wer- 
den Festigkeiten von bis zu 1600 N/mm 2 bei 10% Deh- 
nung erzielt. 

[0004J Die zum Harten erforderiiche Erwarmung aut 
Austen itisierungstemperalur wird blslang hauf ig in gas- & 
beheizten oder mit einer elektrischen Beheizung versa- 
henen Durchlaufoten durchgelOhrt. Urn eine kontinuier- 
liche Produktlon zu gewShrleisten, slnd derartige Durch- 
laufofen in die Fertigungslinte der Strukturteile inta- 
griert. Nachteilig hierbei 1st der groBe Raumbedart die- 40 
ser Durchlaulofen. AuBerdem ist auf den emeblichen 
Energieverbrauch und die nlcht zu vermeidenden War- 
meverluste hinzuweisen. Auch kann bei Einsatz von 
Durchlaufoten ein partielles Harten der Strukturteile 
nicht durchgelOhrt werden. 45 
[0005] SchlieBlich ist es noch bekannt, hartbare Stah- 
le in kombinierten Form- und Hartungswerkzeugen zu 
Strukturteilen umzuformen. In diesem Fall werden Pla- 
tinen oder Rohre vor der Formgebung auf Austenitisie- 
rungstemperaiur gebracht und dann in einem gekGhtten so 
Formwerkzeug gleichzeitig umgeformt und gehartet. 
Auch diese Vorgehensweise isl zwangslaufig mit einem 
hohen werkzeug- und energietechnischen Aufwand 
verbunden. Sie erhoht auBerdem in erheblichem MaBe 
die Taktzelten bei der Umlormung. ss 
[0006] Der Erfindung liegl ausgehend vom Stand der 
Technik die Autgabe zugrunde, ein Verfahren zur Her- 
stellung von wenigslens bereichsweise eine hohe Fe- 



stigkeit und eina Mindestdehnbarkeri von 5 % bis 10 % 
autweisenden sowie Sicherheitstunktlonen wahmeh- 
menden langlichen Strukturteilen im Automobilbau zu 
schaflen, welches mit einem geringen Fertigungs- und 
Werkzeugautwand auskommt und bei vermindertem 
Energieeinsatz einen hohen Wirkungsgrad gewahrlei- 
stet. 

[0007] Die Losung dieser Aufgabe wird nach der Er- 
findung in den Merkmalen des Anspruchs 1 erblickt. 
[0008] Bai diesem Verfahren gelangen hartbare Stah- 
le, wie beispielsweise 22 Mn B5 mod., zum Einsatz, die 
zunachst in Form von Platinen oder Rohren im weichen 
Zustand zu den gewunschten Strukturteilen konfiguriert 
werden. Die Strukturteile konnen aber auch durch Roll- 
profilieren aus Bandstahl hergestellt sain. Die Struktur- 
teile konnen als offene oder geschlossene Profile ge- 
staltet sein. Die Profilquerschnitte konnen voneinander 
abweichen und auch von unterschiedlicher Komplexitat 
sein. Des Weiteren konnen slch die Profilquerschnitte 
uber die Langa der Strukturteile andern. Darubeminaus 
bilden KrOmmungen der Strukturteile keine Probleme. 
Die Wanddicken der Strukturteile konnen extrem gering 
gehalten werden. In der Regel liegen sie zwischen 1 mm 
und 3 mm. 

[0009] Nach der Konfiguration der Strukturteile wer- 
den dlese bei Im wesentlichen senkrechter PositJonle- 
rung gehartet. Das Erwarmen beim Harten eriolgt mit 
Hilte eines entlang des Vertaufs der Strukturteile relatlv 
verlagerbaren und an den Querschnitt der Strukturteile 
angepassten sowie die Strukturteile umfassenden In- 
duktors. Hierbei kann es sich um eine Induktlonsspule 
mit einer Windung oder mehreren Windungen handeln. 
Auch ein Flacheninduktor ist denkbar. Ein Vorteil eines 
Flacheninduktors liagtz.B. darin, dass ar bai komplaxen 
Pressteilen mit variierenden Querschnltten einen bes- 
seren Wirkungsgrad aulweist und eina gleichmaBigera 
Erwarmung der diversen Querschnitte gewahrleistet. 
[001 0] Bei entsprechend angepasstem Induktor kdn- 
nen auch gleichzeitig mindestens zwei nebeneinander 
angeordnete Bauteile erwarrnt werden. Hierbei urrrfasst 
der induktor alle Bauteile. 

[001 1 ] Zum Erreichen einer gleichmaBigen Festigkeit 
Ober den gesamten Profilquerschnitl wird auch eine 
gleichmaBige Erwarmung sichergestellt. Dazu kann der 
Induktor jedem Strukturteil entsprechend angepasst 
werden. DarOberhinaus ist es problemlos mdglich, eine 
dem Strukturteil angepasste Frequenz des Induktor- 
stroms zu wahlen. Auch kann bei sich uber die Langa 
der Strukturteile andernden Querschnittan die Vor- 
schubgeschwindigkeit des Induktors und/oder die Lei- 
stung angepasst warden, um entlang der Strukturteil- 
lange sowie uber den gesamten Querschnitt stets glei- 
che Erwarrnungstemperaturen zu gewahrleisten. 
[001 2] Die AbkOhlung der erwarmten Strukturteile er- 
iolgt mit Hlrfe einer KOhleinheit, die dem Induktor in des- 
sen Bewegungsrichtung nachgefuhrt wird. Hierbei kon- 
nen Induktor und KOhleinheit von unten nach oben re- 
late zu den lagefixierten Strukturteilen oder es konnen 
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die Strukturteile retativ von oben nach unten relaliv zu 
dem Induktor einschlieGlich nachgeschalteter Kuhlein- 
heit bewegt warden. Auf disss Weisa ist gewahrleistet, 
dass das jeweillge Abkuhlmedium erst nach dem Auf- 
heizen mit den Strukturteilen in Beruhrung gelangt, so 
dass das Aufhelzen und das Abkuhlen eindeutig zeitlich 
voneinander getrennt warden konnen. AuOerdem wird 
hierdurch ein Kontakt etnas flussigsn Abkuh Imodiums 
mit dem Induktor vermleden und dadurch die Gefahr 
von SpannungsQberschlagsn ausgesch fossa n. 
[0013] Der Induktor und die Kuhleinheit werden derarl 
entlang der Slrukturteilkontur gefuhrt, dass sioh beide 
Aggregate immer weitgehendsenkrechtzur Mittelachse 
des Strukturteilquerschnitts befinden. Hierdurch kann 
eine moglichst gleichmaBige Erwarmung und Abkuh- 
lung auch komplexer raumlich gekrOmmter Strukturteile 
gewahrleistet werden. 

[0014] Da es erfindungsgemaB problemlos moglich 
1st, den Induktor zusammen mh der Kuhleinheit nur Ober 
vorbestimmte Bereiche der Strukturteile zu luhren und 
dlese Bereiche mit der gewunschten Festigkeft zu ver- 
sehen, konnen in den einzelnen Strukturteilbereichen 
urrterschledliche Festigkeitsanforderungen problemlos 
erfflllt warden. Im Vergleich zu Durchlaulolen wird eine 
auBerordentliche Kosteneinsparung sowohl im Hinblick 
aul die einzusetzenden Vorrichlungen als auch die da- 
bei aulzuwendende Energie erreicht. Darfiberhinaus 
stellt sich als weiterer Vortell eine Minlmierungdes Bau- 
teilverzugs ein. 

[0015] Durch die bewusst vorgesehene Mogllchkeit 
des partiellen Hartens kann eine gezielte Einstellung 
des Crash- bzw. Versagensverhat1en6 der Strukturteile 
erreicht werden. Hierbel sind nicht gehartete Bereiche 
der Strukturteile dann konstruktiv beabsichtigte Kntck- 
bzw. Faltzonen, die eine definlerte Verformung der 
Strukturteile unterstQtzen. In diesem Zusammenhang 
kann mithin eine gezielte lokale Einstellung der Festig- 
keitswerte an die Bauteilbelastung erfolgen, z.B. in Ana- 
logic zu den sogenannten Tailored Blanks aus unter- 
schiedlichen Stahlguten. Nur entfallt demgegenuber 
beim induktiven Harten jede SchweiBnaht Darfiberhin- 
aus lassen slch brelte FestlgkeitsObergangszonen rea- 
lisieren. Ein schrofler Festlgkeltssprung wird dadurch 
vermieden. 

[0016] Urn den Harteprozess an die Anlorderungen 
unterschiedlicher Stahlguten bszuglich der Abkuhlge- 
schwindigkeiten anzupassen, konnen zur AbkOhlung 
der Strukturteile unlerschiedliche Abkuhlmedien einge- 
setzt werden. 

[0017] Ferner kann der beim Harten nicht zu vermei- 
dende Harteverzug durch eine geeignete Halterung der 
Strukturteile reduziert werden. So lasst sich Ober die 
Freiheitsgrade der Halterung das Verzugsverhalten ge- 
zielt beeinflussen. Auch kann beretts beim Umformen 
der Strukturteile aus Platinen Oder Rohren bzw. durch 
Rollprofilieren aus Bandstahl durch entsprechende Gs- 
staltung dem spateren Harteverzug gezlelt Rechnung 
gelragen werden. Eine Verbesserung der MaBhaltigkeit 



der Strukturteile ist die Folge. Zum einfachen Wechsel 
aut andere Bauteilgeometrien konnen die Hatterungen 
flexibel gestallet werden. 

[0018] In vorteilhalter Weiterbildung der Erftndung 
5 sind nach Anspruch 2 der Induktor und die Kuhleinheit 
zueinander relaliv verstellbar. Durch die Einstellbarkeit 
des Abstands zwischen dem Induktor und der Kuhlein- 
heit konnen die Abkuhlgaschwindigkeit und damil die 
Hfirte bzw. Festigkett der Strukturteile beelnflusst wer- 
10 den. 

[0019] Wenn nach Anspruch 3 die Kuhleinheit urn- 
tangsseitig eines Strukturteils in fuehrers Kuhla laments 
aufgegliedert wird, kann eine genauere Beeinflussung 
des Harteverzugs erreicht werden. 

is [0020] In diesem Zusammenhang ist es gemaB An- 
spruch 4denkbar, dass die einzelnen Kuhlelemente zu- 
einander verstsllt werden konnen, um aut diess Weise 
einen noch gezielteren Einfluss aut den Harteverzug 
n eh men zu konnen. 

20 [0021] Entsprechend den Merkmalsn des Anspruchs 
5 wird der Induktor mil Hochfrequenz betrieben. Hierbel 
konnen Frequenzen von 400 kHz bis BOO kHz beson- 
ders vorteilhatt sein. Auf dlese Weise konnen komplexe 
dOnnwandige Strukturteile weitgshend gletchmaBig 

2S uber dsn gesamten Querschnilt aulgeheizt werden. Bei 
diesen hohen Frequenzen ist der in den Strukturteilen 
induzisrts Wirbslstrom weitgshend gleichmaBig uber 
den Querschnltt verteilt. 

[0022] Uber die Kuhleinheit konnen die Strukturteile 

so mit verschiedensten Abkuhlmedien beautschlagt wer- 
den. GemaB Anspruch 6 wird jeder Strukturteil im Be- 
reich der Kuhleinheit mit einer FIQssigkeit beaufschlagt. 
Hierbel kann es sich z.B. um Wasser, 6l Oder um ein 
OJ-Wasser-Gemisch handeln. Durch Bemessung des 

as Volumenstroms und Druck des AbkOhlmediums kann 
die Abkuh Igeschwindigkeit bestimmt und damit ein we- 
sentlicher Einfluss auf das sich einstellende Geluge und 
somlt auf die Hane gemaB dem Zeit-Temperatur-Um- 
wandlungs-Schaubild genommen warden. 

40 [0023] Eine andere Moglichkelt der Beaufschlagung 
dsr Strukturtsils mit einem Abkuhlmedium wird in den 
Merkmalen des Anspruchs 7 erbllckt. Danach wird jeder 
Strukturteil im Bereich der Kuhleinheit mh einem Flus- 
sigkeitsnebel beaufschlagt. Dieser Flussigkeilsnobsl 

4s wird lein zerslaubt. Hierdurch kann eine santtere Ab- 
kOhlung im Vergleich zu einer schroffen Abkuhlung mit 
einer Flusslgkeh erzielt werden. Auch ist es so moglich, 
ksins vollstandige Abkuhlung des Strukturtsils herbei- 
zuluhren. Es wird vielmehr eine bestimmte Rest warms 

so im Strukturteil erhalten, die zum Selbstan lassen fuhrt. 
[0024] Ferner ist es gemaB Anspruch 8 moglich, je- 
den Strukturteil im Bereich der Kuhleinheit mit einem 
gasformigen Medium zu beaufschlagen. Hisrbei kann 
es sich um Lufl bzw. Drucklutt Oder um ein inertes Gas 

$$ handeln. Ein inertes Gas verhindert glelchzeitlg eine 
Zunderbildung am Strukturteil. Auf diess Weise lasst 
sich eine eventuelle Entzunderung, z.B. durch Sand- 
strahlen, einsparen. Auch lassen sich eventuelle Ent- 
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kohlungen des Werkstoffs des Strukturleits vermeiden. 
Wie schon betm Flussigkeitsnebel ist es auch bei einem 
gasfdrmigen Medium moglich, einebestimmte Restwar- 
me im Strukturteil autrechtzuerhalten, die dann zum 
Selbstanlassen luhrt. 

[0025] SchlieBlich ist es entsprechend den Merkma- 
len des Anspruchs 9 moglich, zur Abkuhlung eines er- 
warmten Strukturtails in Kombination ein gasformiges 
AbkOhlmedium Oder ein FlOssigkeitsnebe! mit einer 
Flussigkeit einzusetzen. So erfolgt zunachst eine tang- 
same Abkuhlung Ober elnen Gasstrom Oder einen Flus- 
sigkeitsnebel und danach ein abschlieBandes Ab- 
schrecken mit einer FIQssigkeit. Die verschiedenen Ab- 
kuhlmedien werden hierbei in unterschiedlichen Ab- 
standen h inter dem Induktor angeordnet. Dadurch ist 
ein definiertes Durchlauten von Abkuhlkurven im Zeit- 
Temperatur-Umwandlungs-Schaubild moglich. 
[0026] Moglich ist es auch, die Strukturtelle nach dem 
Harten mitdemselben Induktor aul Anlasstemperaturzu 
erwarmen. 

[0027] Die weserrtlichen Vortelle des erfindungsge- 
maflen Verfahrens sind mithin: 

ein hoherer Wirkungsgrad bei der Warmeeinbrin- 
gung, 

ein geringerer Platzbedarf, 

jeder Strukturteil kann nach den spezifischen An- 
forderungen beliebig partiell gehartet werden. 

[0028] Hlerdurch ergibt sich wlederum eine vereln- 
tachle Integration in die gesamte Fertigungsanlage. 

Es werden keine heiGen Strukturtelle gehandhabt, 
da Ober die Kuhleinheit noch in der Harteanlage ei- 
ne Abschreckung erfolgt. 

Die Verzunderung der Strukturteile wird deuttich 
herabgesetzt. 

Der AnlagenverschleiG und die Wartungskosten 
werden merklich gesankt, da bewegliche Teile der 
Harteanlage nicht erwarmt werden. 

[0029] Die Erfindung ist nachfolgend anhand von in 
den Zeichnungen dargeslellten AuslGhrungsbeispielen 
naher erlautert Es zeigen: 

Figur 1 in der Perspektive im Schema einen Struk- 
turteil im Automobilbau zusammen mit ei- 
nem Induktor und einer Kuhleinheit; 

Figur 2 einen horizontalen Querschnitt durch die 
Darstellung der Figur 1 in der Ebene INI in 
Richtung der Pfeile I la gesehen; 

Figur 3 im Schema in der Seitenansicht eine Vor- 
richtung zum Harten eines Struklurteils ahn- 
lich dem der Figur 1; 



Figur 4 in der Perspektive im Schema einen Struk- 
turteil im Automobilbau gemaB einer weite- 
ren Ausfuhrungsform zusammen mit einem 
Induktor und einer Kuhleinheit; 

5 

Figur 5 einen horizontalen Querschnitt durch die 
Darstellung der Figur 4 in der Ebene V-V in 
Richtung der Pfeile Va gesehen; 

10 Figur 6 in der Perspektive im Schema zwei Struktur- 
teile im Automobilbau zusammen mit einem 
Induktor und einer Kuhleinheit und 

Figur 7 einen horizontalen Querschnitt durch die 
15 Darstellung der Figur 6 in der Ebene VII-VII 

in Richtung der Pleile Vila gesehen. 

[0030] Die Figuren 1 und 2 zeigen einen Strukturteil 
1 in Form eines Seitenaufpralltragers. Der Strukturteil 1 

20 weist zwischen den Befestigungsenden 2, 2a zwei im 
Querschnitt trapeztormige Rinnen 3 auf, deren Flanken 
4 durch einen Steg 5 miteinander verbunden sind. Bei 
einem derartigen Struktureil 1 ist es erwunscht, ihn min- 
destens partiell Ober seine Lange L mit einer bestimm- 

25 ten Festigkeit zu versehen. 

[0031] * Zu diesem Zweck wlrd der Strukturteil 1 Oder 
ein Strukturteil V gemaG Figur 3 in im wesentlichen ver- 
tikaler Position mrt seinem unteren Ende 2 an ein Fest- 
lager 6 einer Vorrichtung 7 zum Harten angeschlagen. 

30 Das obere Ende 2a des Strukturtells 1 wird von einem 
Loslager 8 der Vorrichtung 7 gehalten. 
[0032] Sowohl das Festlager 6 als auch das Loslager 
Sbilden Bestandteile einer Saule 9, die in einer Autfang- 
wanne 10 lur ein flQssiges AbkOhlmedium steht Die 

3s Autfangwanne 10 ist mit einem Abfluss 11 zur Abluh- 
rung des erwarmten Abkflhlmediums zwecks Ruckkuh- 
lung und Firterung versehen. 

[0033] Der Strukturteil 1 . V Ist gemaB den Darstellun- 
gen der Figuren 1 und 3 von einem Induktor 12 urn- 

40 schlossen, der weilgehend dem Querschnitt des Struk- 
turteils 1, 1' angepasst ist. Der Induktor 12 wird, wie in 
Figur 1 schematlsch dargestellt, mrt einer Frequenz von 
4O0 bis 600 kHz betrieben. Er wird mit einem Kuhlme- 
dium beaufschlagt Dessen Zu- und Abtuhrungen sind 

45 mit 13 und 14 bezeichnet. 

[0034] Im Abstand unterhalb des Induktors 12 und zu 
diesem relativ im Abstand verstellbar ist eine Kuhlein- 
heit 15 vorgesehen, die ebenfalls den Strukturteil 1,1' 
umschlieftt. Die Kuhleinheit 15 ist beim Ausf Qhrungsbei- 

50 spiel mit dem AbkOhlmedium Wasser-6l-Emulsion be- 
aulschlagt. Dessen Zu- und Abtuhrungen sind mit 16 
und 17 bezeichnet. 

[0035] Wie aus Figur 1 ferner erkennbar ist, kann die 
Kuhleinheit 15 in Umfangsrichtung in verschiedene 
55 KOhlelemente 18 unterteili sein. Diese Kuhlelemente 18 
konnen relativ zueinander verstellbar sein. 
[0036] Die Figur 3 zeigt daruberhinaus, dass der In- 
duktor 12 und die Kuhleinheit 15 mit einem Werkzeug- 
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schlrtten 19 verbunden sind, der enlsprechend dem 
Doppelpfeil 20 an Fuhrungsbahnen 21 der Saule 9 ver- 
tikal, enlsprechend dem Doppelpfeil 22 in Querrichtung 
und enlsprechend dem Dcppelptell 23 um elne horizon- 
tale Achse 24 verlagert warden kann. Aul diese Weise 
fsl es mogllch, Induktor 12 und Kuhleinheit 15 enlspre- 
chend dem Komurenverlauf des Strukturtells V gezieft 
zu fuhren. 

[0037] In der Flgur 4 1st In der Perspekllve ein Struk- 
turteil la in Form einer Verslarkung fur eine B-Saule ei- 
nes Personenkraftwagens veranschaulicht. Figur 5 
zeigt den Querschnitt des Strukturteils la am unteren 
Ende 25. Dieser Slruklurteil la wurd lediglich im Anbin- 
dungsberelch an die Schwelle des Personenkraltwa- 
gens hoch betastel, sodass er auch nur hier hinsichtlich 
der FestlgkeH erhoht werden muss. 
[0038] Zu diesem Zweck wird der Slrukturteil la in im 
wesenilichen verlikaler Position am unteren Ende 25 
und oberen Ende 26 durch eine nicht naherdargestellte 
Halterung fixiert. Gehartet wird der Langanbereich L1 
des Strukturtells la, und zwardadurch, dass ein an den 
Querschnitt des Strukturteils la angepassler Induktor 
12a mit nachgeordneter Kuhleinheit 15a gemaB dem 
Pfeil 27 von unten nach oben fiber den Langanbereich 
L1 gefuhrt wird. Mittals des Induktors 12a kann mrthin 
der Langenberelch L1 au1 die zum Harten erforderliche 
Auslenitisierungstemperalur gebracht und mit HiHe der 
KOhtelnheil 15a abgeschreckt werden. 
[0030] In den Figuron 6 und 7 ist dargestellt, wie 
glelchzeitlg zwel Strukturtelle 1 b trapezfdrmigen Quer- 
schnins mit Hilfe eines als Platten induktor ausgebilde- 
ten Induktors 1 2b erwarmt und durch eine nachgeluhrte 
Kuhleinheit 15b abgeschreckt werden. 
[0040] Ansonsten entsprichl der Verfahrensablauf 
dem anhand der Figuren 1 bis 3 geschllderten Verfah- 
rensablauf, so dass auf eine nochmalige Erlauterung 
verzichtet werden kann. Auch eine Vorrich1ung7 gemaB 
Figur 3 kann In angepassler Ausgestaltung benutzt wer- 
den. 

BezugazoichanauJstellunq 
[0041] 

1 - Strukturtell 

V - Strukturtell 
1a- Strukturteil 
,1b- Strukturteil 

2 - Beiesttgungsende v. 1 

2a - Befestigungsande v. 1 

3 - Rinnan v. 1 

4 - Flanken v. 3 

5 - Steg v. 1 

6 - Fesllager 





7 - 


Vorrichtung 




8- 


Loslager 




9- 


Saule 




10 - 


Auffangwanne 


5 


11 - 


Abfluss v. 10 




12- 


Induktor 






12a - Induktor 






12b- Induktor 


10 








13 - 


Zufuhrung zu 12, 12a, 12b 




14 - 


Abluhrung v. 12, 12a, 12b 




15 - 


Kuhleinheit 


IS 




1 5a - Kuhleinheit 






15b- Kuhleinheit 




16- 


Zutuhrung zu 15, 15a, 15b 




17- 


Abluhrung v. 15, 15a, 15b 


20 


18- 


Kuhlelemente 




19- 


Werkzeugschlitten 




20- 


Doppelpfeil 




21 - 


Fuhrungsbahnen 




22- 


Doppelpfeil 


2S 


23- 


Doppelpfeil 




24 - 


Achse 




25 - 


unteres Ende v. 1a 




26- 


oberes Ende v. 1a 




27- 


Pfeil 


30 








L- 


Lange v. 1 




L1 - 


Langanbereich v. 1a 



35 Palentanspruche 

1. Verfahren zur Harstellung von mindeslens be- 
relchsweise eine hohe Fesllgkelt und elne Mlndest- 
dehnbarkert von 5 % bis 10 % aufweisenden sowie 

40 Sicherheitslunktionen wahmehmenden la/igllchen 
Strukturteilen (1, V, 1a, 1b) im Automobilbau, bei 
welchem durch Im welchen Zustand erlolgendes 
Umformen von Plaiinen, Bandstahl oder Rohren 
aus hartbaren Stahlen jeder Strukturteil (1, V, 1a, 

45 1b) zunachst konfiguriert und dann bei Im wesent- 
lichen senkrechter Positionierung mittels eines der 
Slrukturteilkontur1olgenden, zu dem Strukturteil (1 , 
1', 1a, 1b) von unlen nach oben ralativ verlagerba- 
ren, bauteilumgreifenden Induktors (12, 12a, 12b) 

5 ° wenigstens partiell auf die zum Harten erforderliche 
Austenitisierungslemparatur gebracht und an- 
schlieBend mit einer dem Induktor (12, 12a, 12b) in 
Bawegungsrichtung nachgefuhrten Kuhleinheit 
(15, 15a, 15b) abgekOhlt wird. 

>5 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem der Induk- 
tor (12, 12a, 12b) und die Kuhleinheit (15 15a, 15b) 
zueinander relativ verstellbar sind. 



5 
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Verlahren nach Anspruch 1 Oder 2, bei welchem die 
Kuhleinheit (15, 15a, 15b)umfangsseitigdesStruk- 
turieils (1, 1\ 1a, 1 b) in mehrare Kuhfelemente (18) 
aufgegliedert wird. 

5 

Verlahren nach Anspruch 3, bei welchem die Kuhl- 
elemente (18) zueinander verslellbar sind. 

Verlahren nach einem der AnsprCche 1 bis 4, bei 
welchem der Induktor (12, 12a, 12b) mit Hochfre- 10 
quenz betrieben wird. 

Veriahren nach einem der Ansprflche 1 bis 5, bei 
welchem jeder Strukturteil (1 , 1 Ma, 1 b) im Bereich 
der Kuhleinheit (15, 15a, 15b) mit einer Flflssigkeit is 
beaufschlagt wird. 

Verlahren nach einem der AnsprCche 1 bis 5, bei 
welchem Jeder Strukturteil (1 , 1 ', 1 a, 1 b) im Bereich 
der Kuhleinheit (15, 15a, 15b) mit einem Fliissig- M 
keitsnebel beaufschlagt wird. 

Verlahren nach einem der Ansprflche 1 bis 5, bei 
welchem jeder Slrukturteil (1, V, 1a, 1b) im Bereich 
der KQhleinheit (15, 15a, 15b) mit einem gaslormi- a* 
gen AbkOhlmedium beaulechlagt wird. 

Verlahren nach einem der AnsprCche 1 bis 8, bei 
welchem jeder Slrukturteil (1, V, 1a, 1b) im Bereich 
der KOhlelnhelt (15, 15a, 15b) zunach9t mit einem 30 
gaslormigen AbkOhlmedium Oder mit einem FIQs- 
sigkertsnebel und danach mit einer Flussigkeit be- 
aufschlagl wird. 
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